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Das Arſenal in Woolwich, die Armſtrong⸗ und Withworth⸗ 
Geſchütze. 
Von Profeſſor H. Schwarz in Breslau. . 

Durch die Freundlichkeit des Ritter von Schwarz, des öſter⸗ 
reichiſchen Commiſſars auf der Londoner Ausſtellung, erhielt Referent 
unter anderen auch Eintrittskarten zum Woolwicher Dokyard und Ar⸗ 
ſenal.— Erſterer, eine verhältnißmäßig kleine Schiffs werfte, bot weniger 
Intereſſe, als das Arſenal, in welchem fich in der neueren Zeit eine ganz 
enorme Thätigkeit entwickelt hat, indem dahin neben anderen bisherigen 
Arbeits zweigen die Fabrik der gezogenen Geſchütze uach dem Princip 
des Sir Armſtrong verlegt worden iſt. — Es iſt jedenfalls anzuer⸗ 
kennen, daß England feine neueſten, artilleriſtiſchen Erfindungen fo- 
wohl zur Ausſtellung geſandt, als auch den Fremden den Zutritt zum 
Arſenal geſtattet hat; indeſſen war dieſe Liberalität doch immerhin 
in der Art beſchränkt, daß einerſeits in der Ausſtellung die Aufſeher 


es gar nicht gern ſahen, wenn ein Foreigner ein zu lebhaftes In⸗ 


tereffe an den Armſtrongkanonen, den Bomben und Schrapnels nahm, 
ſich Notizen machte oder gar zu zeichnen verſuchte; andererſeits wurde 
man mit einer ſolchen Eile durch die Woolwicher Werkſtätten gejagt, daß 
eine ruhige, eingehende, vollſtändige Einſichtnahme abſolut unmöglich 
war. Dies will Referent den Engländern auch gar nicht verdenken, 
er muß daher aber ſeine Enſchuldigung ableiten, wenn die betreffenden 
Notizen etwas dürftig und unvollſtändig ausfallen. — 

Vor allem war dem Referenten die Darſtellung der Armſtrong⸗ 
kanonen intereſſant. 

Nachdem ſich im Krimkriege die großen Lancaſterkanonen mit 
ovalem Querſchnitt der Seele (das Oval am Schwanzende gegen das 
an der Mündung etwa um 900 gedreht) nicht bewährt hatten, trat 
W. Armſtrong, der früher Advokat, ſpäter Maſchtnenfabrikbeſitzer ge- 
worden war, mit dem Plane auf, geſchmiedete und gezogene Ge⸗ 
ſchütze anzuwenden, und ſtellte ſolche Geſchütze in feiner Fabrik zu 
Elswick verſuchsweiſe dar, welche großes Aufſehen erregten. — 

Durch ſeine einflußreichen Verbindungen, ſeine Feinde ſagen, 
durch geſchickte Intriguen, gelang es ihm, feine Pläne von der Re⸗ 


gierung adoptiren zu laſſen; er wurde zum Baronet erhoben, fein 


Patent ihm theuer abgekauft, ebenſo ſeine Fabrik zum Regierungs⸗ 
Etabliſſement gemacht, erweitert und ſpäter zur Darſtellung der 
Handfeuerwaffen benutzt, und er ſelbſt mit der Oberleitung des in 
vergrößertem Maßſtabe in Woolwich eingerichteten Etabliſſements 
zur Darſtellung der gezogenen Geſchütze betraut. — Einige Millionen 


Pfund mögen die ganzen Experimente, neuen Einrichtungen u. ſ. w. 
bisher ſchon gekoſtet haben. Sir Armſtrongs Feinde, zu denen 
vor allem das bedeutende Journal Mechanics Magazine zählt, 
behaupten, der Erfolg ſei Null und die ganze fo auspofaunte Er- 
findung ſei Humbug. Dieſe Erfindung beſteht nunmehr im Weſent⸗ 
lichen in der Darſtellung der Läufe aus Schmiedeeiſen nach dem for 
genannten Coil Prinzipe. Es iſt eine wohlbekaunte, bei Anferti⸗ 
gung der fogenannten Damaſt-⸗Flintenläufe ſchon ſeit ſehr lange an⸗ 
gewendete Methode, die Läufe ſtatt aus einer gebogenen, in einer 
Längsnath zuſammengeſchweißten Platte, aus einem ſchmalen Flach⸗ 
eiſenſtabe zu bilden, der in heißem Zuſtande auf einem runden Dorne 
in dicht ſich berührenden Schraubengängen aufgewunden wird. Bringt 
man dann das aufgewickelte Band zu einer guten Schweißhitze und 
vereinigt die ſich berührenden Windungen durch den Hammer, ſo 
erhält man einen Lauf, gegen deſſen Schweißnath die Kraft des 
Pulvers nur in einem ſehr kleinen Winkel wirkt und der daher größere 
Sicherheit gewährt. — 

Dieſes Prinzip wird nun von Armſtrong in folgender Art be⸗ 
nutzt. Ein nahezu quadratiſcher Stab von weichſtem und zäheſtem 
Schmiedeeiſen, wird hellrothglühend gemacht, das eine Ende mit der 
Zange gefaßt, das andere freie Ende in einen quadratiſchen Ausſchnitt 
einer auf Lagern liegenden, eiſernen Walze eingeſteckt und dieſe Walze 
nun durch eine Kurbel mit Schwungrad in langſame Umdrehung ge⸗ 
ſetzt. Es wickelt ſich dadurch der Eiſenſtab in dicht neben einander 
liegenden Windungen auf dem freien Theile der Walze auf. Man 
ſtreift das fo erhaltene aus neben einanderliegenden Windungen ger 
bildete Rohr noch in heißem Zuſtande ab und legt es zur ſpäteren 
Verarbeitung zur Seite. — „ 

Man erhitzt es dann in einem Schweißofen zur heftigen Schweiß⸗ 
hitze, beſtreut mit Schweißpulver, ſteckt einen kurzen Dorn hinein 
und bringt es unter einen kräftigen Dampfhammer. Es wird nun 
theils liegend mit eingeſtecktem Dorne und unter beſtändigem Drehen, 
theils nach Ausſchlagen des ſchwach eoniſchen Dornes in ſtehender 
Stellung unter dem Dampfhammer bearbeitet. In letzterer, Lage wird 
das Rohr geſtaucht und die Windungen mit einander in Berührung 
gebracht, in der horizontalen Lage die Schweißung vollendet und 
gleichzeitig die möglichſte Rundung des Rohres nach innen und außen 
zu erreichen geſucht. — 2% 

Wollte man das Geſchützrohr aus einem einzigen ſolchen Coil 
bilden, fo müßte man fo dicke Eiſenſtäbe verwenden, daß eine voll- 
ſtändige Vereinigung der Schwetßſtellen unmöglich wäre. Gleich⸗ 


— 86 


zeitig würde die ungeheure Laſt nur ſchwierig unter dem Hammer zu 
handhaben ſein, obwohl man in neuerer Zeit gerade in der Behand— 
lung ſolcher enormen Schweißſtücke faſt Unglaubliches (mit Hülfe 
der Dampf- und Waſſerkrahne) geleiſtet hat. Endlich aber iſt es 


auch durchaus nicht nöthig, alle Theile des Geſchützes von gleicher |- 


Widerſtandskraft anzufertigen, indem z. B. der vordere lange Lauf 
theil eine verhältniß mäßig geringe Kraftwirkung des Pulvers auszu⸗ 
halten hat. Aus dieſem Grunde beſtehen die Armſtronggeſchütze aus 
mehreren, übereinander geſchobenen, längeren und kürzeren, engeren 
und weiteren Ringen oder Röhren. Das eentrale Rohr iſt natürlich 


geſpritzt. Das zurückfließende Waſſer ſammelt ſich in einem Baſſin, 


ſetzt die Bohrſpäne ab, und wird wieder durch eine Pumpe in ein 


hochgelegenes Reſervoir gehoben. Die Kanten der Züge ſind an der 


Mündung ſanft abgerundet. 

Eigenthümlich, wenn auch von zweifelhafter Zweckmäßigkeit iſt 
die Art des Verſchluſſes der hinteren Mündung. 

Das Armſtrong-Geſchütz iſt von hinten zu laden, obwohl auch 
von vorn zu ladende Geſchütze der Art ausgeführt worden ſind. 
Mittelſt Ausbohrens und Aushobelns (von oben) iſt in etwa ½ Ge⸗ 
ſchützlänge Entfernung von der hinteren Oeffnung eine länglich vier⸗ 


das längſte. Es geht von der Mündung bis zum hinteren Ende eckige, nach unten etwas keilförmig zulaufende (2) Durchbrechung des 


durchz. es enthält die Züge und wird vielleicht, um weniger der Ab⸗ 
nutzung unterworfen zu fein, aus einem härteren, kohlenſtoffreichen 
Eifen geſchmiedet. Darüber wird nun ein zweiter kürzerer Ring ge: 


Geſchützes hergeſtellt. Dieſe Oeffnung hat ihre lange Seite quer 
über das Geſchütz gerichtet. In dieſe Durchbrechung paßt genau eine 
ſchwach keilförmige Platte hinein, die oben mit Ringen oder Hand⸗ 


ſchoben, der von hinten bis zur Mitte der ganzen Länge reicht und | griffen zum Anfaſſen verſehen iſt. 


die Verſchlußſchraube aufnimmt, welche etwas weiter als der Lauf 


iſt, damit das Geſchoß bequem von hinten eingeſchoben werden kann. 
Endlich wird noch ein dritter und vierter Coil aufgetrieben; letzterer, 
der am kürzeſten iſt, trägt die angeſchmiedeten Schildzapfen. 

Die Röhren und Ringe werden genau centriſch außen und innen 
abgedreht. Bei dem eentralen Lauf ſah ich nur das Abdrehen von 
außen, das auf einer gewöhnlichen Metalldrehbank mit Meißeln, die 


in einen, durch einen Schraubengang verſchiebbaren Support einge⸗ 


ſpannt waren, erfolgt. 

Das an den Enden befeſtigte, genau centrirte Rohr wurde durch 
die Maſchinenkraft langſam umgedreht, kurz, es wurde genau ſo 
verfahren, wie man eine Achſe, eine Walze abdreht. Die kurzen 
Cylinder werden ſtehend ausgebohrt. Im Boden verſenkt liegt eine 
Scheibe, auf der fie ſicher befeſtigt werden. Dieſelbe dreht ſich lang⸗ 
ſam um. Der Drehſtahl ragt von oben hinein, ſteht feſt und wird 
nur allmälig durch die Maſchine ſelbſt geſenkt und wieder gehoben. 
— Die Cylinder werden auf dieſe Art vollſtändig außen und innen 


fertig gemacht, ehe ſie auf einander geſchoben werden. Die Ver⸗ 
bindung derſelben erfolgt wahrſcheinlich dadurch, daß man die erhitzten 


äußeren Ringe auf das kalte centrale Rohr aufſchiebt; indem ſie 
ſich dann beim Erkalten zuſammenziehen, erfolgt die feſte Verbindung. 
— Würde die Vereinigung durch Schweißung bewirkt, ſo ſähe man 
den Grund nicht ein, warum man die einzelnen Theile ſchon vor der 
Schweißung ſo ſauber abdrehte. — Beſtimmtes kann ich indeſſen 
hierüber nicht angeben, weil bei meiner Anweſenheit keine derartige 
Zuſammenſetzung vorgenommen wurde. 

Das Ziehen der Rohre erfolgt mittelſt Maſchinenkraft, doch iſt 
das angewendete Verfahren prinzipiell von dem gewöhnlichen Ziehen 


der Büchſenläufe wenig verſchieden. — Die Züge find in großer Anz 


zahl vorhanden, mit / Zoll ſtarken Balken dazwiſchen und ca. „ drell, 
alſo gewiſſermaßen Haarzüge. Wie ein kleines ausgeſtelltes Rohr 
beweiſt, aus dem ca. 350 Schuß geſchehen fein ſollen, nützen fie ſich 
nur wenig ab, zumal die Geſchoſſe mit einer Bleihülle umgeben ſind. 
Ob die Züge bei größerem Kaliber nicht mehr leiden, laſſe ich dahin 
geſtellt. — Das mit Zügen zu verſehende Rohr liegt fe 
eine Dampfmaſchine wird mittelſt eines Kreuzkopfes eine runde 
eiſerne Stange, die ziemlich die Bohrung des Geſchützrohres aus⸗ 
füllt, hin und her gezogen. Auf dieſer Stange ſitzen am Ende zwei 
Stahlſchneiden, dahinter noch ein Führungsring, der genau in die 
Bohrung des Geſchützes hineinpaßt und das Schlettern der Schnei⸗ 
den verhindern ſoll. — Auf dem Theile der Stange, der nicht in das 
Geſchütz hineintritt und quadratiſch gearbeitet iſt, fißt, leicht in der 
Längenrichtung verſchiebbar, ein Zahnrad, das durch Lagerbänke 
auf ſeiner Stelle erhalten wird. Dieſes greift in eine quer über 
liegende Zahnſtange ein, die im Bohrgeſtell zwiſchen Couliſſen duch 
Räderverbindung hin⸗ und hergeführt wird. Dieſe Vorrichtung er⸗ 
zielt den Drall der Züge. Beim Vorwärtsgange der Bohrſpindel 
ſchiebt ſich dieſelbe mit dem vorderen viereckig gearbeiteten Theile 
durch das entſprechend geſtaltete Auge des Zahnrades durch. Gleich— 
zeitig wird aber das Zahnrad durch die eingreifende, von rechts nach 
links ſich bewegende Zahnſtange gedreht, und theilt dieſe Drehung 
natürlich auch der Bohrſpindel mit. Beim Rückgange der letzteren 
bewegt ſich die Zahnſtange wieder von lines nach rechts und bringt 
ſo die entgegengeſetzte Drehung hervor. Denkt man ſich dann die 
ſchneidenden Spitzen der zwei Bohrſchneiden entgegeſetzt gerichtet, fo 
ſchneidet das Bohrzeug beim Vor- und Rückgange. — Um die Rei⸗ 
bung zu vermindern, und die erzeugten Spähne auszuſpülen, wird 
durch eine feine Spitze unter ziemlich bedeutendem Druck continuir⸗ 
lich ein dünnes Seifenwaſſer von der Mündung aus in das Rohr 


Am hinteren Ende des Geſchützes iſt innerhalb des zweiten 
Ringes ein tiefer Schraubengang mit breiten Feldern eingeſchnitten, 
in den nun ein eentrales Rohr eingreift, das auf ſeiner äußeren 
Seite mit erhabenen Schraubengängen von derſelben Größe und 
Steigung verſehen iſt. Dieſe röhrenartige Schraube läßt ſich durch 
zwei Handgriffe drehen. Dreht man fie heraus, jo wird der einge: 
ſetzte Keil frei, man hebt ihn heraus, bis die Oeffnung des Geſchütz⸗ 
rohres frei iſt, führt das Geſchoß und die Kartuſche ein, läßt den 


Keil hinunter und zieht die röhrenförmige Schraube feſt an, wo dann 


der. Verſchluß hergeſtellt iſt. Beſondere Dichtungsvorrichtungen 
konnte ich nicht bemerken. 

Wegen des eingeſetzten Keiles iſt man gezwungen, Korn und 
Viſir ſeitlich neben der Mittellinie des Laufes anzubringen. — Die 
leichteren Armſtronggeſchütze ſind auf den gewöhnlichen engliſchen 
Schwanzlaffetten, die ſchwereren auf Blocklaffetten montirt, wie fie 
in Schiffen im Gebrauch find. Dieſelben find ungemein ſolide und 
ſauber gearbeitet, meiſt aus engliſchem Eichen- und oſtindiſchem 
Tenkholze. 

Die kleinen tragenden Rädchen von Bronze laufen auf eiſernen 
blanken Bahnen. Außerdem iſt das ganze Geſtell auf einem Bogen 
zu drehen und natürlich der Lauf ſelbſt mit einer Elevationsvor— 
richtung verſehen. 

Die Geſchoſſe, die man mit dieſen Armſtrongkanonen ſchießt, 
find ebenfalls vielen Abänderungen unterworfen gewefen.\ Nachdem 
man zuerſt gewöhnliche runde Kugeln angewendet, ging 95 bald zu 
den verlängerten Geſchoſſen über, weil ſich auf dieſen der Bleiüber— 
zug leichter anbringen ließ, der durchaus nöthig iſt, um die Züge vor 
allzu raſcher Abnützung zu ſchützen. Die Geſchoſſe find vorn kugel⸗ 
förmig abgerundet, haben dann einen cylindriſchen, etwa zwei mal 
ſo langen Theil und ſind hinten gerade abgeſchnitten. 

Man gießt ſie maſſiv und hohl, wo dann an dem vorderen halb— 
kugeligen Theil die Zünderöffnung ſich befindet. Dieſe Zünderöffnung 
wird ausgedreht, ein Schraubengang eingeſchnitten, eine hohle 
Mefſingſchraube eingeſchraubt und darin nun der Zünder (Percuſ— 


Durch ſion?) befeſtigt. Um die zerſtörende Wirkung zu erhöhen, wird auch 


ein hohler, aus einzelnen Eiſenſtücken gebildeter Kern eingelegt, der 
dann mit Eiſen umgoſſen wird. Die gegoſſenen Geſchoſſe werden 
abgedreht und durch einen Flammofen mit ſtark reducirender Flamme 
rollen gelaſſen, wodurch ſie ſo ſtark erhitzt werden, daß das Blei 
daran haftet, welches man nach dem Einſetzen der Geſchoſſe in eine 
ringförmige Form darum gießt. Nach dem Erkalten wird auch dieſer 
Blei⸗ueberzug abgedreht, und iſt dann das Geſchoß bis auf das 
Füllen, falls es ein Hohlgeſchoß iſt, fertig. Ob man noch gewiſſe 
Löthmittel anwendet, um das Haften des Bleiüberzuges zu beför⸗ 
dern, vermag ich nicht anzugeben, doch wird darüber geklagt, daß 
ſich die Bleiumhüllung leicht ablöſt und beim darüber⸗Hinwegfeuern 
über die Köpfe der eigenen Truppen dieſen ſelbſt gefährlich wird. — 
Das Gewicht dieſer Geſchoſſe iſt natürlich ſehr beträchtlich, und ſind 
die ſchwankenden Angaben, z. B. von 150: oder 300pfündigen 
Armſtronggeſchützen weſentlich darauf zurückzuführen, ob man das 
Kugelgewicht, wie bei runden Kugeln aus dem Mündungsdurch⸗ 
meſſer berechnet, oder das effective Gewicht der Langgeſchoſſe notirt. 

Ueber den Werth der Armſtronggeſchütze lauten die Urthelle ſehr 
verſchieden, und zwar beſonders feit dem Momente, als man ihre 
Wirkſamkeit gegen gepanzerte Schiffſeiten verſuchte. 

Wie alle gezogenen Waffen tragen die Armſtronggeſchütze bei 
verhältnigmäßig geringer Pulverladung ſehr weit, und durchlaufen 
die Geſchoſſe eine verhältnißmäßig lang gezogene Parabel. Dagegen 
erſcheint thre Anfangsgeſchwindigkeit, welche immer von dem Ver⸗ 


haͤltniß der Pulverladung zum Gewicht des Geſchoſſes abhängen 
wird, verhältnißmäßig gering. So lange man ſie in freiem Felde 


oder gegen Holzwände in Anwendung brachte, waren die Reſultate 
nur zu loben. — Ganz anders ſtellte ſich die Sache, als man die 


Armſtronggeſchütze gegen Panzerplatten anwendete. Zu Shoeburyneß 
an der Seeküſte wurde eine Sektion der Schiffswand des Warriors 
aufgeſtellt, und gegen dieſe Scheibe mit Armſtronggeſchützen des ver⸗ 
ſchiedenſten Kalibers operirt. Es ſtellte ſich dabei heraus, daß auf 
weite Entfernungen die Scheibe ganz gut widerſtand. Wenn man 
mit dem Geſchütze auf nahe Entfernungen z. B. 200 Pards heran⸗ 
ging, ſo wurde die Scheibe durch die ſchweren Armſtronggeſchütze 
zwar beſchädigt, indeſſen nur ſelten ganz durchbohrt. Auf dieſe Ent⸗ 


fernungen leiſteten aber die alten glatten 68 Pfünder ganz daſſelbe, 


ja noch mehr, da ſie eine ſtärkere Pulverladung vertrugen und daher 
dem Geſchoß ein größeres Kraftmoment, eine größere Geſchwindig⸗ 
keit mittheilten. Als man die Pulverladung der Armſtronggeſchütze 
entſprechend verſtärkte, ſprangen mehrere derſelben ſchon nach wenigen 
Schüſſen, auch zeigte ſich der Verſchluß ziemlich unvollkommen und 
unſicher. 

Es wäre in der That zu wünſchen, wenn über dieſen Streit 
zwiſchen Artillerie und Panzerplatten ein unpartheiiſch aus den Ver. 
ſuchen geſchöpfter, zuſammenhaͤngender Bericht veröffentlicht würde, 

(Fortſetzung folgt.) 


Verdampfungs⸗Reſultate eines Gußſtahlkeſſels im Ver⸗ 
gièiih nitt einem 'ſyniteveeiſernen Feſſel. 

Die nachſtehenden Reſultate werden uns von Pet. Harkort & 
Sohn zu Wetter a. d. Ruhr mitgetheilt und beziehen ſich auf einen 
auf dem Puddel⸗ und Walzwerk der genannten Herren zu Schönthal 
bei Wetter aufgeſtellten Gußſtahlkeſſel, deſſen Verdampfungsfähig⸗ 
keit mit derjenigen eines daſelbſt unter gleichen Umſtänden wirkenden 
ſchmiedeeiſernen Keſſels verglichen wurde. Es iſt Nachſtehendes be- 
reits das Ergebniß einer zweiten Prüfung und haben ſich die Me 
ſultate der erſten Prüfung durch die nachträglich wieder aufgenom⸗ 
menen und mittels des Giffard'ſchen Apparates auf das ſorgfäl— 
tigſte durchgeführten Verſuche vollkommen beſtätigt. Wie früher fo 
hat ſich auch jetzt das Verhältniß wie 5:4, in genauen Zahlen 
wie 29:22 herausgeſtellt. Unſere Mittheilung lautet: 

Während einer Verſuchszeit von 20 aufeinander folgenden Schichten 
für jeden der beiden genannten Keſſel wurden im Durchſchnitt per 
Schicht = 12 Stunden dem Gußſtahlkeſſel 13992, dem Eiſenkeſſel 
112˙44, per Stunde alſo 11.66, bez. 9:37 Cbkfß., letzteres in 
Pfunden ausgedrückt (der Cbkfß. Waſſer = 61˙8 3.⸗Pfd.), dem 
Gußſtahlkeſſel 720°58, dem Eiſenkeſſel 579:06 Pfd. Waſſer zuge⸗ 
führt. Gleichzeitig betrug der Kohlenverbrauch im Durchſchnitt per 
Schicht = 12 Stunden beim Guſtſtahlkeſſel 2706, beim Eiſenkeſſel 
2772 Pfd.; per Stunde beim Gußſtahlkeſſel 225°5, beim Eiſenkeſſel 
231 Pfd. Auf ein Pfd. Steinkohle gingen alfo: beim Gußſtahl⸗ 
feet 3-20, beim Eiſenkeſſel 2-51 Pfd. Waſſer. In Bezug auf die 
Zeit ergibt ſich demnach zu Gunſten des Gußſtahlkeſſels eine Mehr⸗ 
production von 25% und in Bezug auf das verbrauchte Brenn⸗ 
material eine ſolche von 28%. 

Wir bemerken indeß, daß die ſoeben angeführten Verſuche und 
die daraus hervorgegangenen Zahlen keineswegs als Maßſtab für 
die abſolute, ſondern nur für die vergleichsweiſe Productionskraft 
beider Keſſel dienen können, indem letztere nicht direct, ſondern durch 
die in den davor gelegenen Puddelöfen erzeugten und von denſelben 
ſchon zum größten Theil verbrauchten Gaſe geheizt werden. Bei 
directer Feuerung, ſowie dem entſprechend zweckmäßiger Einrichtung 
des Feuerraum's und der Züge, find wir der vollen Ueberzeugung, 
würde ſich die Productionskraft verhältnißmäßig in noch hoͤherm 
Maße zu Gunſten des Gußſtahlkeſſels ergeben; allein derartige Ver⸗ 
ſuche anzuſtellen, find wir nicht im Stande, weil unſere Einrichtungen 
nicht danach ſind und dieſelben auch nicht ohne erhebliche Koſten und 
Zeitverluſt hergeſtellt werden können. 

Der Guß ſtahlkeſſel hat eine einfach eylindriſche Form, eine 
Länge von 30“, einen Durchmeſſer von 4“, einen Dampfdom von 2° 
Höhe und 2 Weite, ſowie ein Mannloch von 10“ Höhe und 15“ Weite. 
Die conceſſionirte Dampfſpannung beträgt 4½ Atm., dem entſprechend 
die Wandſtärke des Keſſels ſelbſt, “, die des Doms und Mann- 
lochs dagegen 8“. Bei der polizeilichen Abnahme Seitens des 


87 


„Berggeſchworenen Erdmann wurde der Gußſtahlkeſſel zunächſt auf 
das 1 ½ fache feines conceffionirten Druckes, alſo auf 6 ½ Atm. ge⸗ 
prüft, und als er dieſem Drucke vollkommen Widerſtand geleiſtet, zwei 
weitern Druckproben unterworfen, deren erftere bis auf 8%, letztere 
ſogar bis auf 13 Atmoſphären geſteigert wurde, ohne daß der Keſſel 
an irgend einer Stelle eine Undichtigkeit oder Formenveränderung er⸗ 
litten hätte. 

Der den genauern Unterſuchungen betreffs ſeiner Verdampfungs⸗ 
fähigkeit unterworfen geweſene ſchmiedeeiſerne Dampfkeſſel hat 
dieſelbe Form und Größe wie der gleichzeitig mit ihm probirte Guß⸗ 
ſtahlkeſſel, iſt alſo einfach eylindriſch, hat eine Länge von 30°, einen 
Durchmeſſer von 47, einen Dampfdom von 2 Höhe und 2, Weite, 
ſowie ein Mannloch von, 11“ Höhe und 15“ Weite. Ebenſo iſt die 
eonceſſionirte Dampfſpannung die nämliche = 4½ Atmoſphären, 
die Plattenſtärke dagegen und zwar des cylindrifchen Theils 0414, 
des Dampfdoms = 03, des Domdeckels = 0˙5, des Mannlochs 
— 0.5 und die des Mannlochdeckels — 0625“. 

In dem Puddel⸗ und Walzwerk von Hobrecker, Witte GHer⸗ 
bertz in Hamm, in welchem vor einiger Zeit ebenfalls — und zwar 
vor der Hand verſuchsweiſe — 2 Gußſtahlkeſſel angelegt wurden, 
hat man nach einem mehrmonatlichen Betriebe deren Vortheil hin⸗ 
ſichtlich der Verdampfungsfähigkeit ſo günſtig gefunden, daß ſich die 
Beſitzer derſelben fofort zur Anſchaffung von noch fernern 6 Stück 
entſchloſſen. Es find dies Keſſel mit je einem Siederohr und für die 
übliche Spannung von 4½ Atmoſphären berechnet. Der Haupt⸗ 
keſſel mißt 4½ im Durchmeſſer, 19 ½ in der Länge und 0˙27“ in 
der Wandſtärke, das Siederohr 3 ½“ im Durchmeſſer, 20° in der 
„Läuag. und 0°25° in der Wandſtärke, beide durch zwei 12“ weite und 
21“ lange Rohre mit einander verbunden. 

In England haben die Gußſtahlkeſſel ſchon ſeit Jahren, in der 
jünſten Zeit in ſehr ausgedehnter Weiſe Anwendung gefunden, ſo 
daß eine der bedeutendſten Fabriken daſelbſt bereits über 300 Stück 
davon — meiſtens Cornwall-Keſſel von den größten Dimenſionen — 
angefertigt hat und ſich augenblicklich nur mit dem Bau ſolcher be⸗ 
faßt. Von dort iſt auch — durch die Erfahrung — die Behauptung 
beſtätigt worden, daß die Verntetung mittelſt Eifennieten nicht fo 
dauerhaft fein fol, als mittelſt Gußſtahlnieten und zwar in Folge 
der ungleichen Ausdehnung beider Materialien. 

Bezüglich der Haltbarkeit des fraglichen Gußſtahlkeſſels in dem 
der directen Einwirkung des Feuers ausgeſetzten Zuſtande, haben 
wir noch mitzutheilen, daß dieſelbe nach den bis jetzt und noch kürzlich 
auf's Genaueſte angeſtellten Unterſuchungen in keinerlei Weiſe die 
vortheilhaftere Verwendung der Gußſtahlbleche für dieſen ſpeciellen 
Zweck in Frage ſtellt; es hat ſich vielmehr erwieſen, daß nach einem 
2 Jahre langen ununterbrochenen Betriebe nicht die geringſte zer⸗ 
ſtörende Einwirkung des Feuers wahrzunehmen war. Die Bleche ſo⸗ 
wohl als Nieten reſp. Dichtigkeit des Keſſels find vollkommen erhalten. 
Was ſchließlich beſonders bemerkenswerth erſcheint, iſt die geringe 
Keſſelſteinbildung in dem Gußſtahlkeſſel. Während der oben 
erwähnten 2jährigen Betriebszeit wurde letzterer mehrere Male ge⸗ 
reinigt, und hat fich jedesmal eine kaum merkliche Schicht davon vor⸗ 
gefunden, während derſelbe in allen unſern andern, den ſchmiede⸗ 
eiſernen Keſſeln, bis zu einer Stärke von ungefähr einem Achtel 
Zoll angewachſen war; ein Umſtand, der nicht allein weſentlich zur 
Erhaltung des Keſſels beiträgt, ſondern auch eine leichtere Fortpflanzung 
der Wärme und ſomit eine größere Productionskraft des Keſſels bedingt. 

Die Gewichte beider Eingangs erwähnten Keſſel ſind: 8975 Pfd. 
der Eiſenkeſſel und 5842 Pfd. der Gußſtahlkeſſel, To daß der ſchmiede⸗ 
eiſerne Keſſel 3133 Pfd. mehr wog. Der Preis betrug für den Guß⸗ 
ſtahlkeſſel (per 1000 Pfd. 180 Thlr.) = Thlr. 105 1. 16. 8, für den 
Eiſenkeſſel (per 1000 Pfd. 78) = Thlr. 700. 1. 6. Zu Gunſten 
des Gußſtahls ſtellt ſich dem nach eine Preisdifferenz von Thlr. 351. 
15. 2 heraus. In dieſem Augenblick würden Gußſtahlkeſſel, von der 
Form wie die in Rede ſtehenden, per 1000 Pfd. 10% Wetter 
nur 165 Thlr. koſten. (Berggeiſt.) Vergl. Nr. 39 1862 d. 3. 


Beſſemer's Verfahren zur Bereitung von Stahl. 
. Von Th. Lange. 
Die Ausſtellung in London enthält viele Beiſpiele von Stahl, 


die auf verſchiedenen Wegen produeirt find. Doch ſcheint kein Ber 
fahren ſo wichtig zu fein und keins iſt mit ſolchem Erfolge gekrönt 


worden, als das, welches vor einigen Jahren von Hrn. Henry 
Beſſemer erfunden iſt und jetzt auf mehreren Werken Englauds 
und Schwedens fabrikmäßig betrieben wird. Es wird daher von 
Intereſſe ſein, daſſelbe hier näher zu beſchreiben, zumal da wir 
Gelegenheit hatten, daſſelbe durch Augenſchein kennen zu lernen. 

Die Zeichnungen ſtellen den Apparat dar, wie er in den Atlas 
Steel Works der Hrn. John Brown & Co. in Sheffield ge 
bracht wird, und find die Figuren 1 bis 4 in ½ der natürlichen 
Größe wiedergegeben. 

Um durch dieſes Verfahren ein gutes Produkt zu erzeugen, iſt 
es nöthig, Roheiſen zu benutzen, welches ſo frei wie möglich von 
Schwefel und Phosphor iſt. Auf den oben angegebenen Werken wird 
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ſtarken Lagerſtändern C, C und kann mittelſt des Getriebes D in 
jede mögliche Lage gebracht werden. Oben iſt eine Oeffnung zum 
Füllen und Entleeren des Gefäßes, und am Boden deſſelben ſind 
7 Düſen aus feuerfeſtem Thon von etwa 6 Zoll Durchmeſſer einge⸗ 
ſetzt (Fig. 5). Jede dieſer Düſen enthält wieder 7 Röhrchen von 
etwa ¼ Zoll Durchmeſſer (Fig. 6 und 7). Der Wind von der Ge- 
bläſemaſchine wird durch das Lager E nach dem Düſenkaſten F ge⸗ 
führt und tritt mit einer Preſſung von etwa 14 Pfund in das Ge⸗ 
fäß ein. Als wir die Operation ſahen, zeigte das Manometer om 
Windkeſſel 17 Pfund. 
Che man mit einer Charge anfängt, wird das Gefäß gehörig 
mit Coaks geheizt, und läßt man Wind hinzu, um das Feuer in 
Gang zu bringen, dann wird es umgewendet, ſo 
daß das Brennmaterial herausfällt. Hierauf 
wird das Gefäß in eine horizontale Lage ge- 
bracht, Fig. 3, und man läßt das geſchmolzene 
Roheiſen aus dem Flammofen hineinlaufen. Das 
Gefäß muß ſo gehalten werden, daß die Oeffnungen 
der Düſen ſich über der Oberfläche des Metalls 
befinden. Wenn die gehörige Quantität Eiſen, 
etwa 60 Centner, eingefüllt iſt, läßt man den 
Wind hinzutreten, und das Gefäß wird ſchnell 
in die vertikale Poſition gedreht. Der Wind 
geht nun durch die 49 Düſenlöcher aufwärts in 
das flüſſige Metall und erzeugt eine ſehr heftige 
Bewegung in dem letzteren. 


Pig. 4. 
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Roheiſen Nr. 1 benutzt, welches auf den Cleator Works aus Rotheiſen⸗ 
erz (red haematite) mittelſt Coaks und heißem Winde erſchmolzen iſt. 

Das Roheiſen wird in einem neben dem Apparate befindlichen 
Flammofen geſchmolzen, und läßt man es dann von hier in das 
Gefäß A Fig. 1 und 2 fließen, worin es in Stahl umgewandelt 
werden ſoll. Das Gefäß iſt von ftorfem Keſſelblech verfertigt und 
mit einem gemahlenen quarzigen Steine ausgeſchlagen, der in der 
Nachbarſchaft Sheffields unter den Kohlenlagern gewonnen wird und 
unter dem Namen „ganister“ dort bekannt iſt. Die ſchnelle Zer⸗ 
ſtörung dieſer Ausfütterung war eine der Hauptſchwierigkeiten, die 
man Anfangs zu bekämpfen hatte. Eine 2 Zoll ſtarke Lage der 
feuerfeſten Steine wurde in der kurzen Zeit von 30 Minuten, die 
zu einer Charge nöthig find, vollſtändig zerſtört. Der Ganiſter iſt 
nicht nur viel beſtändiger, ſondern auch billiger, da er nur etwa 
11 Schilling die Tonne gemahlen koſtet. Das Gefäß A ruht auf 


Das Silicium, welches immer mehr oder 
weniger in dem Roheiſen vorhanden iſt, wird 
zuerſt angegriffen und verbindet ſich mit dem 
Sauerſtoff der Luft zu Kieſelſäure; auch wird 
eine kleine Menge Eiſen oxydirt und ſo bildet 
ſich ein flüſſiges Eiſenſilicat; zu gleicher Zeit 
wird auch etwas Kohlenſtoff verbrannt. Die Hitze 
vermehrt ſich nach und nach, bis alles Silicium 
oxydirt iſt, welches gewöhnlich in 12 Minuten 
geſchehen iſt. Der Kohlenſtoff des Roheiſens ver⸗ 
bindet ſich nun leichter mit dem Sauerſtoff der 
Luft, es zeigt ſich eine kleine Flamme, welche 
ſchnell ſich vergrößert, und in etwa 3 Minuten 
nach dem erſten Erſcheinen derſelben geht eine 
ſehr heftige Verbrennung vor ſich. Das Metall 
ſteigt höher und höher in dem Gefäße und bietet 
in dieſem ſchäumenden Zuſtande der Luft eine 
ſehr große Oberfläche dar. Letztere verbindet ſich 
ſchnell mit dem Kohlenſtoff und erzeugt fo eine 
außerordentliche Hitze, die ganze Maſſe iſt in der 
That eine vollkommene Miſchung von Metall und 
Feuer. Der Kohlenſtoff wird fo ſchnell verbrannt, 
daß er eine Reihe von kleinen Exploſionen er⸗ 
zeugt, wobei eine große Quantität geſchmolzener 
Schlacke aus dem Gefäße herausgeworfen wird; 
an der Mündung deſſelben zeigt ſich eine glän⸗ 
zende weiße Flamme, die das ganze Gebäude 
erleuchtet und dem geübten Auge den Zuſtand 
des Metalls anzeigt. Man fährt mit Blaſen fort, 
bis dieſe Flamme plötzlich niederſinkt, was ein⸗ 
tritt, wenn das Metall ſich dem Zuſtand von 
Schmiedeeiſen nähert. Nun wird das Gefäß in 
die horizontale Poſttion Fig. 3 wieder gebracht, 
und eine kleine abgemeſſene Quantität Holzkohlen⸗Roheiſen, ges 
wöhnlich Siegener Spiegeleiſen, mit einem bekannten Gehalte an 
Kohlenſtoff, wird hinzugefügt. Danach läßt man den Wind wieder 
auf ein paar Secunden hinzutreten. Der ganze Proceß dauert une 
gefähr 20 Minuten. . 

Das Gefäß A wird dann noch weiter als in Fig. 3 gedreht und 
läßt man nun den flüſſigen Stahl in die Gießpfanne G laufen. 
Letztere ſitzt an dem einen Ende des hydrauliſchen Krahnes H und 
wird durch das Gegengewicht J abbalancirt. Nachdem aller Stahl 
ausgelaufen ift, wird der Krahn durch Waſſerdruck gehoben und ge⸗ 
dreht, um den Stahl in die Flaſchen K zu gießen. Dieſe Flaſchen 
ſtehen zu dem Ende alle in einer Grube und ſind in einem Kreiſe 
um die Krahnſäule als Mittelpunkt angebracht. Anſtatt die Gieß⸗ 
pfanne zum Ausgießen des Stahls umzukippen, iſt dieſelbe mit 
einem Loch L am Boden verſehen, welches mit feuerfeſtem Thon 


ausgefüttert iſt. Daffelbe wird verſchloſſen mittelſt eines Pfropfens M 
aus feuerfeſtem Thon, welcher an der Stange N ſitzt, die auswendig 
in Führungen gehalten wird, und kann das Ventil M mittelſt des 
Hebels O nach Belieben geöffnet und geſchloſſen werden. 

Dadurch, daß das Metall von unten abgelaſſen wird, können, 
keine Schlacken mit hindurch fließen, und der Strom des flüſſigen 
Stahls fällt in der Flaſche hinunter, ohne mit den Seiten in Be⸗ 
rührung zu kommen. 

Durch dieſen Proceß können 1 bis 10 Tonnen Roheiſen inner 
halb 30 Minuten in Gußſtahl verwandelt werden, ohne mehr Brenn— 
material zu gebrauchen, als das, was nöthig iſt, um das Roheiſen zu 
ſchmelzen und um das Gefäß A vorzuwärmen; außerdem geht der 
ganze Prozeß ohne geſchickte Handarbeit vor ſich. Der Verluſt beim 
Gebrauch von engliſchem Roheiſen ſtellt ſich auf 14 bis 18 Procent, 
aber bei dem reineren ſchwediſchen Eiſen, zumal wenn daſſelbe direct 
aus dem Hohofen in Bearbeitung genommen wird, ſoll der Verluſt 
nur 8%, Proc. betragen. Auf den Atlas-Werken werden in dem 
Gefäße A immer 4 Tonnen auf einmal in Bearbeitung genommen. 

Unſeres Wiſſens find in England nur noch 2 Fabriken zur Ver⸗ 
fertigung von Beſſemer⸗Stahl eingerichtet. Beſſemer ſelbſt hat auf 
ſeiner Fabrik einen kleinen Apparat, und außerdem befindet ſich auf 
den Tudhoe⸗Werken der Weardale-Compagnie ein ſehr ſchön einge- 
richteter Apparat. Hier ſind 8 Flammöfen vorhanden und 4 Gefäße 
zum Umwandeln des Metalls in Stahl, allerdings etwas kleiner, 
wie das in den Figuren dargeſtellte. Dieſelben ſind an einem ſtarken 
kreuzförmigen Geſtelle befeſtigt, welches mit hydrauliſchem Druck 
herumgedreht werden kann; ebenſo werden die Gefäße ſelbſt in ihre 
reſpectiven vertikalen und horizontalen Poſitionen durch hydrauliſchen 
Druck gebracht. Der Prozeß kann hier ziemlich continuirlich vor ſich 
gehen; denn während eins der Gefäße gefüllt wird, kann das andere 
entleert werden, und in den beiden übrigen kann die Arbeit des Um— 
ſchmelzens vor ſich gehen. N 


Hr. Beſſemer hat viel ausgeſtellt, um die Anwendbarkeit ſeines 


Stahles zu allen möglichen Zwecken zu zeigen. Da find Eiſenbahn⸗ 
ſchienen und Radbandagen, Werkzeugſtahl, Schneidinſtrumente, Ka⸗ 
nonen, Gewehrläufe, Bajonette, Küraſſe und Helme, ſogar kleine 
Gefäße aus dünnem Stahlblech ausgeſchlagen. 
Schweden ſendet Beſſemer-Eiſen und » Stahl von vier Werken: 
1) den Kloſter⸗Eiſenwerken in Dalecarlien, wo Erz von den 
Rällingsberg⸗Gruben verwendet wird. 
2) Von Siljansforß in Dalecarlien aus Sörskog-Erz hergeſte llt. 
3) Von dem Carlsdal-Werk in Noricia und 
4) Von Hrn. F. Göranſſon's Werken zu Höybo in Gefle, dem 
die Ehre gebührt, zuerſt dieſen neuen Proceß in Schweden ein⸗ 
geführt zu haben. 
Aus Frankreich ſtellt noch die Firma James Jackson 
Fils & Co. St. Seurin-sur-I'Isle (Gironde) Beſſemer⸗Stahl aus. 
London, 28. Auguſt 1862. (Ztſchrft. d. V. D. Ing.) 


Verſuche über die Güte der Cemente. 


Seit Beginn eines Dockbaues in Havre werden auf der Bau⸗ 
ſtelle ſelbſt fortlaufende Verſuche über die Güte der verſchiedenen 
hier zur Verwendung gekommenen Cemente und namentlich des 
Portland⸗Cementes angeſtellt, der aus England bezogen wird und 
außerordentlich verſchiedene Qualitäten zeigen fol Wenn es bei 
dem ungemein ſtarken Verbrauch dieſes Materials auch nicht mög⸗ 
lich iſt, aus jeder Tonne eine Probe näher zu prüfen, ſo werden 
doch von jeder Sendung mehrere Tonnen einer ſorgfältigen Prüfung 
unterworfen. 

Auch aus franzöſiſchen Cementfabriken, namentlich von Vicat, 
ſind Cemente bezogen und denſelben Proben unterworfen. Alle dieſe 


Cemente ſtehen jedoch den aus den beiden engliſchen Fabriken von 


White und Sohn und J. F. Knight gelieferten Portland⸗ 
eementen weit nach. Zur Anſtellung dieſer Verſuche iſt ein beſonderer 
Schuppen errichtet, der ein kleines Bureau und einen großen Probe⸗ 
raum mit Schränken zur Aufnahme der gefertigten Proben enthält. 
Das Probiren erſtreckt ſich nicht nur auf die Unterſuchung der Feſtig⸗ 
keit, ſondern auch auf die Unterſuchung der Dichtigkeit und des 
Widerſtandes gegen ein Durchſickern des Waſſers. 
Die Verſuche über die Feſtigkeit der Cemente werden in der 
Weiſe angeſtellt, daß von jeder zu prüfenden Tonne eine Quantität 
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Cement mit verſchiedenen Quantitäten Sand gemiſcht und die 
Miſchung in Ziegelform geſtrichen wird. Jeder auf dieſe Weiſe 
geformte Cementſtein erhält ſofort eine ſchwarze Aufſchrift, welche 
genau angibt: den Tag der Anfertigung, die Fabriknummer des 
Cementes, das Verhältniß des Sandzuſatzes und die laufende 
Nummer der Verſuche. Von jeder Miſchung werden zwei Steine 
angefertigt: der eine erhärtet an der Luft, der andere im Waſſer, 
und hierzu find beſondere kleine Baſſins aus Portland-Cement her⸗ 
geſtellt. Nach einer beſtimmten, jedoch von dem Miſchungsverhält⸗ 
niß und der Art der Erhärtung abhängigen Zahl von Tagen werden 
die Steine dann der Probe unterworfen. Zunächſt werden dieſelben 
nach einer Schablone an den beiden langen Seiten mittels einer 


Säge niit Einſchnitten verjehen, da ſich als unpraktiſch erwieſen hat, 


dieſe Elnſchnitte gleich beim Formen der Steine zu bilden, indem ſich 
die weiche Maſſe ſchlecht aus den ſcharfen und kleinen Ecken der 
Form loshebt und ſich hier ſehr leicht Trockenriſſe bilden. Dann 
wird der Stein mit dem oberen Theil des Einſchnittes in eine Zange 
gehängt, während in den untern Theil eine eben ſolche Zange einge— 
hängt wird, die einen kleinen Kaſten trägt. In dieſen wird nun in 
kurzen Pauſen Sand hinein geſchüttet, bis der Stein reißt, und 
dann der Kaſten gewogen. Eine von der vorgeſetzten Behörde ent⸗ 
worfene Tabelle weiſt nun für jede Miſchung nach, wie viel ein 
ſolcher Stein tragen muß, wenn der Cement noch als brauchbar an— 
erkannt werden ſoll, und dieſe Proben entſcheiden dann über die 
Annahme oder Verwerfung der ganzen Sendung. Die Bruchſtücke 
der Steine werden geſammelt, mit dem Datum des Tages verſehen, 
an welchem der Verſuch geſchah, und in den Schränken aufbewahrt. 
In dem Bureau werden Bücher und Regiſter geführt, welche über 
dieſe Verſuche genaue Rechenſchaft geben. 

Zu den Verſuchen über die Waſſerdichtigkeit der Cemente werden 
ftatt der Steine kleine Cylinder von 0,10% Durchmeſſer und 0,15% 
Höhe geformt, und ebenſo wie die Steine numerirt und mit Angabe 
des Miſchungsverhältniſſes verſehen. Auch hier werden zwei Proben, 
von jeder Miſchung verfertigt, die eine ſofort dem Waſſer, die andere 
der Luft zur Erhärtung ausgeſetzt. Die Verſuche werden nun in der 
Weiſe angeſtellt, daß jeder Cylinder feſt zwiſchen zwei Meſſingdeckel 
geſchraubt wird, die ſo dicht ſchließen, daß zwiſchen Deckel und Cy⸗ 
linder ſich kein Waſſer mehr hindurch drängen kann. Der obere 
Deckel iſt in der Mitte mit einer Oeffnung verſehen, in welche eine 
Bleiröhre hinein mündet. Zur gleichzeitigen Prüfung ſind nun 6 
ſolcher Cylinder um einen Mittelpunkt herum gruppirt, und die nach 
den 6 Cplindern hinabgehenden Bletröhren ſind nur Abzweigungen 
eines größeren eiſernen vertikal aufſteigenden Rohres, das mit einem 
im Dachraum des Schuppens aufgeſtellten Waſſerbehälter in Ver⸗ 
bindung ſteht. Jeder Cylinder iſt auf dieſe Weiſe dem Drucke einer 
5” hohen Waſſerſäule ausgeſetzt. Unmittelbar unter jedem Cylinder 
iſt ein kleiner Blechkaſten aufgeſtellt, der das hindurchgedrückte 
Sickerwaſſer auffängt. Es werden hier nur 6 ſolche Cylinder gleich- 
zeitig aufgeitellt und geprüft, die von einem und demſelben Cemente 
gefertigt und entweder alle an der Luft oder alle im Waſſer erhärtet 
find und der Reihe nach die Miſchungsverhältniſſe 1:2 bis 1:7 re⸗ 
präſentiren. Das in den kleinen Blechkäſten ſich anſammelnde 
Sickerwaſſer wird nach einem längeren Zeitraume gewogen und durch 


dieſe Gewichtszahlen dann das Dichtigkeitsverhältniß der verſchie⸗ 


denen Miſchungen beſtimmt. Die bisher angeſtellten Verſuche hatten 
nun ergeben, daß auch hier der Portlandcement obenan ſtehe, und 
daß eine Miſchung von 1 Theil Cement und 2 Theilen Sand nicht 
nur die feſteſte, ſondern auch die dichteſte Maſſe gibt. Es iſt daher 
ſowohl der zum Beton verwendete Mörtel, als der zur Ausführung 
des Mauerwerks angefertigte, durchweg nur nach dieſem Verhältniſſe 
von 1:2 bereitet worden. (Erbkam's Ztſchr. f. Baum.) 


Kamptulikon. 


Dieſes intereſſante Material zu Fußböden, das in England jetzt 
ſehr vielfältig verwendet wird, iſt ein Gemiſch von Korkabfällen mit ge⸗ 
ringeren Kautſchukſorten. Es übertrifft allebisheraugewendeten Materi- 
alien an Annehmlichkeit. Im großen Leſezimmer des Britiſh Muſeums, 
in dem großen Saale des allen fremden Beſuchern Londons ſo wohl 
bekannten Cigar⸗Divan von Simpſon am Strand in Baderäumen, 
Comptoirs ꝛc. ſieht man den Fußboden mit einer braungrauen 
elaſtiſchen Maſſe bedeckt, welche den Schall der Schritte faſt unhörbar 


macht. Sie läßt fih durch Aufwiſchen mit einem feuchten Lappen 
vollſtändig vom Schmutz reinigen, wird dabei nicht feucht, herbergt 
keinen Staub, wie die gewebten Teppiche und hat ſich in einzelnen 
Fällen, obwohl ſchon ſeit 14 Jahren im Gebrauch, faſt gar nicht der 
Abnutzung ausgeſetzt gezeigt. Um dieſer großen Vorzüge willen 
verdient dieſes Material auch bei uns in größerer Ausdehnung ein⸗ 
geführt zu werden. Dieſe Miſchung von Korkpulver und Kautſchuk 
wurde zuerſt von einem Herrn Fan fhawe erfunden, und zuerſt mit 
ſehr beſchränkten Mitteln (zum Mahlen des Korks diente eine alte 
Kaffeemühle) dargeſtellt. Die Erfindung wurde einem gewiſſen Elijah 
Halloway im J. 1843 patentirt. Das Kamptulikon wird jetzt von 
3 verſchiedenen Firmen in London angefertigt. Ref. hatte eine Em⸗ 
pfehlung an die eine dieſer Firmen, Treſtrail und Co., erhalten und 
bekam leicht Zutritt.) 

Beim Eintritt fielen mir zuerſt die ungeheuren Haufen von Kork: 
abfällen auf, die vom Schneiden der Korke herrührend, bisher nur 
eine ſehr geringe Anwendung zum Ausſtopfen von Matratzen ꝛc. ge⸗ 
habt hatten. Nachdem dieſelben durch Waſchen, Trocknen und nach— 
trägliche Behandlung in einer Fegemaſchine von dem anhaftenden 
Schmutze befreit, werden ſie mittelſt einer Maſchine, durch zwei mit 
ſchmalen Schneideſcheiben beſetzte Walzen, in ſchmale Streifen ge⸗ 
ſchnitten und dann zwiſchen gewöhnlichen ſcharfen Mühlſteinen zu 
einem feinen Staub gemahlen. Man könnte wahrſcheinlich eine ge⸗ 
wöhnliche Rüben= oder Kartoffelreibe mit demſelben Erfolg benützen, 
oder auch durch eine nach Art eines Reibeiſens durchlöcherte Trommel 
den Zweck, die möglichſt feine Zerkleinerung des Korks, erreichen. 

Der Kautſchuk, zu dem man die geringeren Sorten oſtindiſchen 
Kautſchuk wählt, wird erſt gewaſchen (ſ. die Harburger Kautſchuk⸗ 
fabrik), dann getrocknet und nun in einem Knetapparat (ein hohler 
durch eine Dampfyülle geheizter, liegender Cylinder, in dem ſich eine 
mit eiſernen Zapfen beſetzte Walze dreht), in den teigartigen Zuſtand 
übergeführt. Man kann natürlich die in dem angezogenen Artikel er⸗ 
wähnten Knetwalzen eben ſo gut anwenden. In der That geſchieht 
auch das nun folgende Incorporiren des Korkſtaubs in ähnlicher Art, 
wie man den Schwefel und die anderen vulkaniſirenden Subſtanzen 
in Harburg beimiſcht. Man breitet die Maſſe auf einer Tafel aus, 
beſtreut ſie mit Korkpulver und läßt ſie dann durch zwei ſchwere, mit 
Dampf geheizte Walzen durchpaſſiren. Dies wiederholt man unter 
erneuertem Korkpulverzuſatze ſo lange, bis die größtmögliche Menge 
Kork der Kautſchukmaſſe einverleibt iſt. Um die Maſſe ſodann in 
Platten zu formen, bringt man ſie auf eine andere eiſerne Tafel, die 
genau die Länge und Breite hat, welche die Platten erhalten ſollen, 
und läßt ſie mit dieſer durch ein Paar ſehr ſtarke Walzen durchgehen, 
die durch ſtarke Schrauben ſo feſt auf einander geſpannt werden können, 
daß eine Hochdruckmaſchine von 45 Pferdekraft dadurch gebremſt wird. 
Iſt die Maſſe mit der Platte durchgegangen, ſo wird ſie doppelt über⸗ 
einandergelegt und wieder durch die Preſſe gelaſſen und jo fort⸗ 
gefahren, bis eine obſolut innige Vereinigung des Korkpulvers er⸗ 
zielt iſt, und die Platten die gewünſchte Länge, Breite und Dicke er⸗ 
halten haben. Man legt fie dann in einem kühlen e auf 
einen glatten Tiſch und läßt ſie da mehrere Wochen liegen, bis der 
Kautſchuk ſeine anfängliche elaſtiſche Form wieder angenoumen hat, 
und die Maſſe nicht mehr weich iſt. 
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üble Gewohnheit haben, gegen die Seitenwände zu ſchlagen, und 
der dadurch bei Holzwänden entſtehende Schall ſie zu Wiederholung 
des Verſuchs anzureizen ſcheint, ſo bietet die vollſtändige Geräuſch⸗ 
loſigkeit, die durch das Kamptulikon bewirkt wird, auch gegen dieſe 
Untugend Abhilfe. Die Seitenwände der königl. Reitbahn waren 
ebenfalls mit Kamptulikon belegt, was die Gefahr, gegen dieſe Wände 
geſchleudert zu werden, weſentlich vermindert. In gleicher Weiſe bietet 
das Bedecken des Bodens mit einer wohl fußdicken Lage grober Lohe 
große Sicherheit. 

Die Preiſe des Kamptulikons, um dieſen wichtigen Punkt zuletzt 
zu erwähnen, find keineswegs zu hoch. Der Quadrat-Pard (ea 9 
Ouadratfuß) koſtet 

von glattem Komptulikon .. 5 
von gemuftertem = ee 45 — 47 ½ Sgr., 
von extra ſtarkem glatten Kamptulikon 5 Sh. = 50 Sgr., 

von gemuſtertem Kamptulifon . 5½ — 57% Sh. = 55 — 57½ Sgr. 
Rechnet man noch für Transport, Verlegen ꝛc. /½ Sh. = 5 Sgr. 
hinzu, ſo kommt der Quadratfuß gewöhnlichen Kamptulikons ca. 
5 Sgr., was keinesfalls zu hoch iſt. 

Das Kamptulikon dient auch als Bekleidung der Meſſerputzer an 
Stelle des Leders. In Irrenanſtalten ſollte man die Zellen für 
Tobſüchtige jedenfalls mit dieſem Material auslegen. Ref. iſt gern 
bereit, den ſich dafür Intereſſirenden nähere Auskunft zu geben und 


4 Sh. = 40 Sgr. 
4, — 4% Sh. 


durch feinen Agenten in London die eventuellen Beſtellungen aus⸗ 


führen zu laſſen. (Bresl. Gew. Bl) 


Ueber die Zuſammenſetzung und Unterhaltung der Mei⸗ 
dinger'ſchen galvauiſchen Batterie. 


Die Meidinger'ſche galvaniſche Batterie wird durch Zuſammen— 
ſtellung von Zink in einer Auflöſung von Bitterſalz (ſchwefelſaurer 
Magnefia) oder Zinkvitriol (ſchwefelſaurem Zinkoxyd) und von Kupfer 
in einer Auflöſung von Kupfervitriol (ſchwefelſaurem Kupferoxyd) ge⸗ 
bildet. — Der bisher bei andern galvaniſchen Batterien, zur Ver⸗ 
hütung der Miſchung der Flüſſigkeiten angewendete, feuchte, poröſe 
Zwiſchenleiter (Thonzelle), der bei längerem Gebrauch durch metalliſche, 
in die Poren eindringende und dieſelben verſtopfende Kupfer-Nieder⸗ 
ſchläge unbrauchbar wird und dann erneuert werden muß! fallt bei 
den Meiding er'ſchen Elementen ganz fort, weil die ae der 
oben bezeichneten Flüſſigkeiten bei vollkommen ruhigem Stande 
der Batterie durch die Verſchiedenheit ihrer ſpecifiſchen Schwere von 
ſelbſt erfolgt. 

Von der vollkommenen Erhaltung dieſer Scheidung der Flüſſig⸗ 
keiten hängt die conſtante Wirkung des Elements in dem Maße ab, 
daß auch die geringſten Erſchütterungen zu vermeiden ſind, da die⸗ 
ſelben in der Regel ein erneuertes Anſetzen des Elementes noth⸗ 
wendig machen. 

Die einzelnen Theile eines Meidinger ſchen Elementes find: 1 
großes Standglas, 1 kleines Einſaßglas, 1 Glastrichter, 1 Deckel 
von Glas oder lackirtem Holz mit Oeffnung zur Aufnahme des Glas- 
trichters, 1 Zinkcylinder von ½ Zoll ſtarkem Zinkblech, 1 Kupfer- 


eylinder mit Poldrath (mit Guttapercha iſolirt), Bitterſalz, Kupfer 


Mar-btnzetnen, Jurberngen den atmen örtden ktfſckc odundiy Dre uno welches Filz- doer' megenwifſfrr, "dran orte veſtu⸗ 


vereinigt, daß man die gut gereinigten Ränder mit einer Auflöfung 
von Kautſchuk in Benzin überſtreicht, und dann auf der unteren Seite 
einen ſchmalen Streifen mit Kautſchuklöſung beſtrichener Leinwand 
auflegt. Die Fuge iſt dann völlig unſichtbar. Man fertigt auch ſchmale 
Bordüren aus der Maſſe an, die nach Bedürfniß zugefchnitten werden 
und die Umfaſſung des Fußbodens zu bilden beſtimmt ſind. Wem 
die dunkle einförmige Farbe des Fußbodens nicht gefällt, der kann 
auch durch einen mit Zinkweiß, mit Ocker 2c verſetzten Oelfarbenau⸗ 
ſtrich die Oberfläche mit Muſtern verzieren, doch tritt ſich dieſer Ueber⸗ 
zug bald ab. In Badezimmern gibt es geradezu kein beſſeres Ma⸗ 
terial, als das Kamptulikon. Holz fault bald, Fließen und Wachs⸗ 
tuchteppiche find zu kalt für die nackten Füße, Wollteppiche bleiben 
immer feucht und werden raſch zerſtört. Sehr intereffant war dem 
Ref. auch die Anwendung des Kamptutikons in den königl. Stallungen 
zu Windſor. Die Stände der Pferde, ſowie die Scheidewände be 
fanden aus Kamptulikon. Harn und andere Feuchtigkeit fließt da⸗ 
von ab; die Hufe der Pferde ſtehen weich. Da manche Pferde die 


) Nach dem Pract Mech. Journ. find die Herren Taylor, Harry & Co., 
19 Gutter Lane, Cheapside, London, die größten Fabrikanten dieſes Stoffs. 
Ihre Fabrik iſt in Deptford. 


lirtes Waſſer. 

Die Zuſammenſetzung der Meidinger ſchen Elemente wird in fol- 
gender Weiſe bewirkt: 8 en 

Nachdem die einzelnen Theile der Batterie in Bezug auf ihre 
Güte genau unterſucht und die Gläſer vollſtändig gereinigt worden, 
ſtelle man auf den Boden des großen Glaſes das kleine, in letzteres 
den Kupfereylinder, in das große Glas den Zinkeylinder; demnächſt 
ſetze man den Deckel auf, ſo daß der Poldrath des Kupferblechs durch 
das runde Bohrloch deſſelben und in den Einſchnitt des Deckels der 
Blechſtreifen des Zinkeylinders reicht, dann wird der Glastrichter 
durch die mittlere große Oeffnung des Deckels eingeſetzt. Der Glas⸗ 
trichter muß bis zur Hälfte in das kleine Glas hineinreichen, und 
die untere Oeffnung deſſelbelben 18 3. weit fein. 

Alsdann löſe man in einem reinen Gefäße 5 Loth Bitterſalz 
pro Element in fo viel Regen- oder Flußwaſſer (weichem Waſſer) auf, 
als zur Füllung der anzuſetzenden Zahl Elemente vis auf etwa 1½ 
bis 2 Zoll unter dem Stande des großen Glaſes erforderlich iſt. 

Die fertige Flüſſigkeit, in welcher das Bitterſalz durch Um⸗ 
rühren mit der Hand vollſtändig aufgelöſt wird, wird durch den 
Glastrichter eingefüllt und werden die einzelnen Elemente der Batterie 


mit den Klemmen und Dräthen vorſchriftsmäßig verbunden, jo daß 
eine ſpätere Berührung vermieden wird. 

Erſt nachdem dies geſchehen, wird der Glastrichtet der ange⸗ 
ſetzten Elemente mit reinem und trockenem Kupfervitriol angefüllt, 
welcher in Stücken von der Größe einer Haſelnuß oder noch größer, 
ſo daß dieſelben bequem in den Trichter hineingehen, durchaus aber 
nicht kleiner ſein muß. Kleinere Stücken, Grus oder Kupfervitriol, 
der mit Schmutz, Faſern oder dergleichen vermiſcht iſt, darf nicht ver— 
wendet werden, am allerwenigſten aber Kupfervitriol von Daniel'ſchen 
Elementen, worin ſich kleine Stücke metalliſchen Kupfers befinden. 
Mit der Auflöſung des Kupfervitriols durch die Bitterſalzlöſung be- 
ginnt der galvaniſche Prozeß, und bleibt die Stromſtärke viele Mo⸗ 
nate conſtant, wenn nicht durch Berührung oder Erſchütterung 
eine Miſchung der Flüſfigkeiten herbeigeführt wird; die Unterhaltung 
der Wirkung der Elemente befhränft ſich nur auf Nachfüllen des 
Kupfervitriols in die Glastrichter. 

Es iſt zu beachten, daß die Vitriolſtücke im Trichter gleichmäßig 
herunterſinken. Iſt dies nicht überall der Fall, ſo kann man mit 
einem Kupferdrathe in denjenigen Trichtern, wo ſich die obere 
Schicht des Kupfervitriols feſtgeſetzt hat, dieſelben vorſichtig auf⸗ 
lockern oder nachdrücken. Sind die Vitriolſtücken ſo weit hinabge⸗ 
ſunken und aufgelöſt, daß der Spiegel der Flüſſigkeiten ſichtbar wird, 
fo wird der Trichter von Neuem mit Vitriolſtücken bis zu ) feiner 
Höhe gefüllt, was aber auch ſchon geſchehen kann, wenn derſelbe bis 
über die Hälfte leer iſt. 

Damit das Feſtſetzen des Kupfervitriols im Glastrichter ver- 
mieden wird, und das Sinken deſſelben beſſer von ſtatten geht, wird 
der Trichter beim Anſetzen der Batterie in ſeiner innern Fläche mit 
etwas Oel beſtrichen. 

Ein Auswechſeln (Erneuern der Elemente) wird bei vorſtehend 
beſchriebener Behandlung der Batterie nach mehreren Monaten, und 
wenn das Zinkblech nicht ganz oder größtentheils aufgelöſt iſt, erſt 
nach Jahresfriſt erforderlich ſein; ſes kann aber auch die Erneuerung 
nöthig werden, wenn: 

das kleine Glas mit galvaniſch niedergeſchlagenem Kupfer ent⸗ 
weder ganz angefüllt oder aber oben von demſelben geſchloſſen iſt, 
was ſich dadurch markirt, daß der Kupferpitriol im Trichter nicht 
mehr ſinkt, oder drittens, wenn eine Miſchung der Flüſſigkeiten in 
Folge von Erſchütterungen eingetreten iſt. Dies Letztere findet 
begreiflich ſchon dann ſtatt, wenn man den Glastrichter wieder— 
holt bewegt oder gar aufhebt, was alfo ſtreng vermieden werden muß. 

Damit ſich beim Erneuern der Elemente der Kupfereylinder 
leichter aus dem Glaſe heraus heben läßt, iſt letzterer in coniſcher 
Form gefertigt, und wird die innere Fläche deſſelben beim Anſetzen 
mit in Spiritus gelöſtem Schellack beſtrichen. 

Endlich muß die Erneuung eines Elementes auch dann geſchehen, 
wenn die Fluͤſſigkeit bis an den Rand des großen Glaſes getreten 
iſt und überzuſteigen droht, da durch das Ueberlaufen (dem man 
jedoch durch Abziehen der Flüſſigkeit mittelſt Mundhebers oder der 
Batterieſpritze vorbeugen kann) die Iſolation der Batterie nicht 
mehr genügend ſicher iſt. 

Ebenſo empfiehlt es ſich, den oberen Rand der großen Gläſer 
beim Anſetzen der Batterie mit etwas Oel zu beſtreichen, wodurch 
ein plötzliches Ueberlaufen der Flüſſigkeit ebenfalls verhindert wird. 

Bei Erneuerung einzelner Elemente oder einer ganzen Batterie 
ſind die gemiſchten Flüſſigkeiten wegzugießen, die Bleche, Gläſer, 
Dräthe und Klemmen recht rein mit Waſſer und Bürſte zu waſchen 
und ſchadhafte Theile auszuwechſeln. 

Der aus den abgeſtandenen Elementen nicht aufgelöſte Kupfer⸗ 
vitriol wird zum Füllen der Glastrichter neuer Batterien wieder 
benutzt, derſelbe muß jedoch vorher getrocknet werden und müſſen 
die Kryſtalle die vorgeſchriebene Größe haben. (Brest. G. B.) 


Aleinere Mittheilungen. 
Für Haus und Werkſtatt. 


Ueber die Zuſammenſetzung des Scheerwollſtaubes, von 
Houzeau in Elbeuf. Aus der beim Rauhen und Scheeren des Tuches 
abfallenden Scheerwolle werden gegenwärtig 20 Proc. Wolle abgeſchieden, 
um zu gewöhnlicherem Tuch weiter verarbeitet zu werden. Von den 
übrig bleibenden vier Fünftel wird die eine Hälfte, aus Staub und 
Schmutz beſtehend, weggeworfen, die andere aus Mangel einer beſſeren 
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Verwendung zur Heizung benutzt. Der Verf. hat in dieſem Theil 32,6 
Proc. fette Materien und 3,1 Proc. Stickſtoff gefunden und empfiehlt, 
die erſteren auszuziehen und zu Seife zu verarbeiten oder nach einer 
paſſenden Reinigung wieder zum Einfetten der Wolle zu benutzen, und 
den Rückſtand, ſeines Stickſtoffgehalts wegen, direct zur Düngung oder 
zur Fabrikation von Kunſtdünger zu verwenden. Da die Quantitäten 
dieſer Abgänge ganz beträchtlich find (El beuf allein producirt jährlich 
ungefähr 750,000 Kilogr. Scheerwolle, welche 40 Proc. oder 300,000 
Kilogr. Abfall liefern), fo wäre eine wortheilhaftere Ausnutzung derſelben 
zu wünſchen. (Compt rend) 

Die rothe Modification des Goldes, welche das Färbende im 
Caſſius'ſchen Goldpurpur iſt, hat Knaffl rein erhalten und damit den 
Streit über die Zuſammenſetzung des Purpurs eutſchieden. Das bekannte 
Verhalten des Rubinglaſes leitet er aus phyſikaliſchen Verhältniſſen ab. 
Näheres ſ. Dingler Pol. Journ. 1863 3. 

Thalliumhaltiger Selenſchlamm kann durch C. Lattmann & Co. 
in Goslar ' käuflich bezogen werden. 

1 Blitzableiter iſt eine Abhandlung von C. Kuhn in Dingler 
1863. 2. 

Die electromagnetiſche Maſchine zur Lichterzeugung von der 
Geſellſchaft ’Alliance ift Dingler 63. 2. beſchrieben und abgebildet; fie be⸗ 
zweckt, die durch magnetiſche Induction erzeugte Electricität zu ſammelu 
und in einen ziemlich continuirlichen Strom zu verwandeln, um fie daun 
induſtriell zu verwenden. Sie liefert unerwartet günſtige Reſultate und 
dient ſowohl zur Lichterzeugung als für galvanoplaſtiſche Zwecke u. ſ. w. 

Raffinirtes Petroleum mit 20 % Rüböl vermiſcht kann nach 
Wiederhold ohne Weiteres auf allen Rüböllampen gebrannt werden. 

In Schweden wird die Fabrikation des Beſſemer Stahls ſehr 
durch das daſelbſt vorhandene gute Eiſen begünſtigt und iſt auch früh⸗ 
zeitig durch den Conſul Göranſſon eingeführt worden; gegenwärtig wird 
das Unternehmen von einer Acetiengeſellſchaft mit einem Capital vou 
4 Mill. Thlrn. fortgeführt. Vertreter der Geſellſchaft in Verlin iſt Hr. 
Herm. Kirchhoff, Breiteſtraße 28. Derſelbe legte in der Sitzung der Pol. 
G. in Berlin Werkzeuge der verſchiedenſten Art, hochpolirte Walzenringe, 
Medaillenſtempel u. ſ. w. vor, die die Vorzüglichkeit des Stahls neben 
den Zeugniſſen aus vielen Berliner Maſchinenbau⸗Anſtalten bekundeten. 
Der Stahl wird in verſchiedenen Härten, je nach der Anwendung, ge⸗ 
liefert, verträgt mehr Hitze als der engliſche Gußſtahl, muß aber bei einer 
geringeren Temperatur, als dieſer, gehärtet werden. Hr. Kirchhoff hat 
ſich bereit erklärt, jede nähere Auskunft zu ertheilen. 

Verbeſſerungen an Gas lampen von J. Webſter in Birmingham 
beziehen ſich einestheils auf die Brenner ſelbſt, anderntheils auf die 
Schieber der beweglichen Hängelampen. Die Löcher der verbeſſerten 
Brenner werden ſo gebohrt, daß die Flamme nach abwärts austritt und 
dann ſanft in Geſtalt eines Pilzes aufſteigt Beim Argandbrenner wer⸗ 
den dieſe Löcher in einem, den eigentlichen Brenner umgebenden Ring 
und nicht in der obern Fläche angebracht; es kann ſomit die Luft un⸗ 
mittelbar auf das austretende Gas einwirken, wodurch eine vollkommuere 
Verbrennung erzielt wird. Die verbeſſerten Schieber dienen als Erſatz 
der bisher bei den hydrauliſchen Verſchlüſſen angewendeten Ketten und 
Gegengewichte. Abb. u. Beſchrbg. Dingler 63. 2. 

Ueber Alumininmbronze. In England werden jetzt zu Newcaſtle 
vielfältig Legirungen von Kupfer und Aluminium, ſogenannte Aluminium⸗ 
bronze, dargeſtellt. Man wendet 95 Proc. Kupfer und 5 Proc. Alumi⸗ 
nium, und auch 92%, Proc. Kupfer und 7½ Proc. Aluminium an. 
Letztere Legirung, obwohl etwas theurer, iſt durch ihre ſchöne goldartige 
Farbe ſo ausgezeichnet, daß man den etwas höheren Preis wohl kaum 
in Rechnung ziehen kann. Der Centner beider Legirungen kommt auf 
folgenden Preis zu ſtehen: ; 

Legirung J. 


95 Pfd. Kupfer à 12 Sgr. 38 Thlr. — Sgr 
„ Aluminium a 400 Sgr.. 66 „ 20 „ 
Schmelzen und Abbrand. . 3 „ 10 „ 
108 Thlr. — Sgr. 
Legirung II. 

92½ Pfd. Kupfer a 12 Sgr. . 37 Thlr. — Sgr. 
7½ „ Aluminium a 400 Sgr. 100 „ — „ 
Schmelzen ꝛc. ee Sa Ehe 10 


140 Thlr. 10 Sgr. 

Die Aluminiumbronze iſt ungemein hart und ſchwer zerbrechlich, fie 
läßt ſich in dunkler Kirſchrothgluth ſchmieden und zeigt keine Neigung zu 
roſten oder blind zu werden. Sie dürfte daher beſonders zu Uhrentheilen 
ſehr zu empfehlen fein. Auf der Londoner Induſtrie⸗Ausſtellung waren 
ſehr ſchöne Arbeiten, Uhrgehäuſe ꝛc. daraus durch Gebr. Bell von 
Newcaſtle ausgeſtellt. (Bresl. Gewbl.) 

Hr. Sauvageon hat die Beobachtung gemacht, daß rohe Baum⸗ 
wolle, welche eine gewiſſe Zeit lang dem Dampfe des brennenden 
Schwefels ausgeſetzt worden iſt, ſelbſt nach langem Liegen an freier Luft 
eine Art Unverbrennlichkeit beibehält: wenn man fie nämlich über die 
Flamme einer Weingeiſtlampe hält, fo wird fie hart, ſchrumpft zuſammen 
und entzündet ſich nicht, während unpräparirte Baumwolle in der gleichen 
Entfernung ſich ſofort entzündet. (Compt. rend.) 

Ausringemaſchine für naſſe Wäſche. Eine ſolche Maſchine, 
welche ih auf der Londoner Ausſtellung befand, beſteht aus zwei, in 
einem Holzgeſtelle übereinander gelagerten, dünnen eiſernen Walzen; die 
mit dickwandigen Kautſchukröhren überzogen find. ie untere Walze 
liegt feſt und wird durch eine Kurbel gedreht, die obere dagegen kann in 
einem Schlitze des Geſtellſtänders auf und ab gleiten. Sie iſt an beiden 


Enden durch Hebel belaſtet, die ſtatt der Gewichte durch geſpannte 
Kautſchukringe niedergehalten werden. Dadurch iſt es möglich, ſowohl 
dünneres, als dickeres Zeug durch die Walzen gehen zu laſſen, wobei das 
Waſſer ſehr vollſtändig ausgepreßt wird. Die Wäſche wird durch, die 
Maſchine viel weniger angegriffen, als durch das gewöhnliche Ausringen, 
dem z. B. Gardinenzeug ſehr ſchlecht widerſteht, während ein Stück davon 
durch die Maſchine wohl hundert Mal durchgegangen war, ohne Schaden 
zu leiden. Selbſt naſſes Löſchpapier mit eingelegten Haken, Oeſen, 
Knöpfen war nicht dadurch zerriſſen worden. (Bresi. Gewbl.) 

Neue Art der Anfertigung von Flintenläufen. Neuerdings 
wurden in London in der Schießhütte der Büchſenmachergilde ein Büchſen⸗ 
und ein Jagdflintenlauf probirt, die auf eine neue, den Herren Chriſtoph 
Harding und Hawskworth patentirte Manier angefertigt waren. Bei dem 
gewöhnlichen angewendeten Schmieden der Läufe geht ein großer Antheil 
des Materials verloren (über 50 Proc.), indem z. B. der Lauf einer 
Enfield⸗Büchſe, zu dem ca. 10 Pfd. Eiſen verwendet werden, vollſtändig 
fertig geſtellt, nur 4%, Pfd. wiegt. Das Princip des neuen Verfahrens 
beſteht darin, mit Hilfe einer ſtarken hydrauliſchen Preſſe einen dicken gegoſſenen 
Ring von weichem Gußſtahl durch allmäliges Durchtreiben durch immer 
enger werdende Zuglöcher zur paſſenden Länge und Wandſtärke zu bringen. 
Der Büchſenlauf wurde mit 7½ Quentchen Pulver und 1 reſp. 2 Kugeln 
dann mit 10 Quentchen Pulver und 3 Kugeln, endlich mit 15 Quentche 
Pulver und 5 Kugeln geprüft, ohne Schaden zu leiden. Ebenſo wider⸗ 
ſtand der Flintenlauf einer Ladung von 10%, Quentchen Pulver und 2 
Kugeln. Oer letztere wurde endlich abſichtlich geſpreugt, indem man bei 
obiger Ladung die Mündung des Laufes mit einer 2 Zoll langen Schicht 
von feuchtem Thon verſchloß. Hierbei ſprang der Lauf unmittelbar unter⸗ 
halb des Thonpfropfs ab, indem nur 2 Zoll ſeiner Länge zerſtört wurden 
und zeigte weiter keine Beſchädigung. Dieſer Prozeß des kalten Aus⸗ 
ziehens von Eiſen⸗ und Stahlröhren verdient alle Aufmerkſamkeit Bis⸗ 
her iſt derſelbe nur anf Röhren von 1%, Zoll Durchmeſſer und 30 Fuß 
Länge ausgedehnt worden, doch dürfte ſeiner Ausführung auch im größeren 
Maßſtabe nichts im Wege ſtehen. H. S. 

Lemoinés Röhren verbindung. Lemoinä in Paris verbindet zwei 
Röhren zur Waſſer⸗, Dampf oder Gasleitung einmal dadurch mit einander, 
daß er das eine Ende des einen Rohrs in einen Muff, das andere in ein 
engeres Rohrſtück auslaufen läßt, und dieſes letztere in den Muff hinein⸗ 
ſchiebt. Zur beſſeren Verbindung ſind ſowohl an dem Muff, als an dem 
engern Rohrende Flanſchen angegoſſen, die durch Schrauben zuſammen⸗ 
gepreßt werden, und zwiſchen die ein Dichtungsring zu liegen kommt. 
Ueber dieſe Verbindungsſtelle wird nun noch eine zweitheilige Kapſel ge⸗ 
legt, die in der Mitte ſich eiartig ausbaucht, an den beiden Enden aber 
möglichſt dicht an die Röhren anſchließt. Die beiden Hälften ſind einmal 
durch ein Scharnier, andererſeits durch einen Vorſtecker geſchloſſen. Durch 
eine angebrachte Oeffnung wird alsdann irgend ein raſch erſtarrender Kitt, 
ſei es Cement, Pech, Schwefel ꝛc. eingegoſſen. Zur Verminderung der 
Koſten und zur Vermeidung der Riſſe werden auch eee Körper, 
wie Eiſenroth, Ziegelmehl, zugefügt. Auch Zinn und Bleilegirungen find 
anwendbar. Man füllt die übergefchobene Hülle mit dem Kitt vollſtändig 
voll und läßt denſelben vollſtändig erſtarren, entfernt dann den Vorſtecker 
und kann die Kapſel alsdann abnehmen und für die nächſte Verbindungs⸗ 
ſtelle weiter benützen. Beſſer iſt es noch, freilich aber koſtſpieliger, wenn 
man die Kapſel daran läßt. 

Erſatz der ſogenannten Senfteige. Die Bereitung dieſes in 
mannigfaltigen Krankheiten zum Reiz der Haut angewendeten Mittels iſt 
umſtändlich und unſicher, da häufig durch Anwendung zu heißen Waſſers 
beim Anmachen die Bildung des reizenden Senföls ganz unterdrückt wird. 
Miſcht man 45 Theile Glycerin mit 1 Theil Senföl und wendet die 
Miſchung zum Einreiben an, ſo erhält man ganz denſelben, ſtets ſicheren 
Erfolg, wie von einem ſolchen Senfteige. 


Wie der Technologiste berichtet, iſt es den Amerikanern Danforth, 
Cook und Co. zu Patterſon gelungen, den Hauptübelſtand beim Straßen⸗ 
dampfwagen, nämlich das Schnau ben und Tofen zu beſeitigen.) Eine 
Anzahl ſolcher verbeſſerten Maſchinen leiſten zu voller Befriedigung auf 
der Hudson river Bahn Dienſt durch die Straßen Newyorks. Die Dummy 
Engines arbeiten mit Condenſation; eine ſolche Maſchine beſteht aus einem 
eiſenblechernen Koffer auf 4 Rädern; darin befinden ſich Keſſel, Dampf⸗ 
maſchine, Condenſator und Pumpen. Der im ſtehenden Cylinderkeſſel 
gebildete Dampf ſtrömt in zwei 10 zöll. Cylinder und bewegt deren Kolben. 
Dieſe wirken auf eine gekröpfte Welle, welche mit 11 zöll. Frictionsrädern 
verſehen iſt; dieſe Räder greifen in andere von 21, F., an deren Welle 
die Kurbeln ſitzen, welche mittelſt 4 Leukſtangen auf die 4 Treibräder 
des Koffers wirken. Die Anwendung dieſer Frictionsräder ſoll ausge⸗ 
zeichnete Reſultate gegeben haben, ſo daß die Locomotive angeblich 
34 Waggons zu ziehen im Stande il. Die Condenſation, deren Zweck 
es ift, das Geräuſch des ſonſt ſtoßweis in die Luft entweichenden 
Dampfes zu verhüten, erfolgt in einem kleinen Röhrencondenſator und das 
erwärmte Waſſer wird direct zur Speiſung des Keſſels verwendet. Die 
Dampfſpannung beträgt 7 ½ bis 9½ Atmoſphäre. Um Rauch zu vermeiden, 
werden Coaks gebrannt und die Luft der Feuerung durch einen Ventilator 
zugeführt. 

Flintglas von ſehr hoher Zerſtreuungskreft für Prismen zu 
Spectralanalyfen. In der Sitzung vom 21. Januar 1863 machte 
Hr. Sig. Merz, Mitdirector des optiſchen Inſtitutes zu München, Mit⸗ 
theilung über ein ſchon im vorigen Sommer von ihm geſchmolzenes 
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Flintglas ganz beſonderer Schwere und betonte namentlich deſſen Werth 
als Material für analyſirende Prismen bei chemiſchen Spectral⸗Appa⸗ 
raten. Nach des Erzeugers Angaben enthält es eirca 70 Proc. Blei und 
iſt lieſelſaures Glas. Es gibt ein ganz eigenthümliches Spectrum und 
zeigt Linien an Orten, wo bei gewöhnlichem Glaſe gar keine zu erkennen 
find. Ueberdies reicht das Spectrum an beiden Enden weit über die 
Grenzen A. und H. hinaus. Herr Director Merz berechnete aus ſeinen 
Meſſungen die Brechungsindices der verſchiedenen Farben wie folgt: 


rother Strahl Bn == 1,721,784 
(orange) Cn — 1,724,503 
(gelb) Dn = 1,732,123 

(grün) En = 1,742,537 

(blau) Eu = 1,752,140 
(indigo) En — 1,772,459 
(violett) H n = 1,789,455 


Demgemäß erhält man für das mittlere n = 1,747,714 und für 
Hn — Bn = 0,067,671 eder eine Zerſtreuung (Dispersion), die im 
Vergleiche gewöhnlichen Flintglaſes um 50 Proc. höher iſt. (K. k G. B. f. B.) 

Objekte aus gegoſſenem Schiefer. Fein gepulverter Schiefer 
mit Waſſerglas zu einem Brei angerührt, ſodann in Formen von Zink 
oder Eiſen gebracht und langſam der Wärme ausgeſetzt, gibt, nach einer 
Mittheilung des Civilingenieurs C. Kohn in Wien, wieder vollſtändig 
erhärteten Schiefer, der alle Eigenſchaften des rohen Schiefers beſitzen 
ſoll. Proben ſolcher gewalzter Platten und Ornamente, die aus engliſchen 
Schieferplattenabfällen gegoſſen und gepreßt ſind, wurden in Havre aus⸗ 
geſtellt, es ſollen auch ähnliche Objekte in London ausgeſtellt geweſen fein. 

Vereinfachte Darſtellung des Selens aus ſelenhaltigem 
Bleikammerſchlamme mancher Schwefelſäurefabriken, von 
Liebe. Nach den Angaben des Verf. ſchließt man den mit Waſſer aus⸗ 
gewaſchenen Schlamm mittelſt Königs waſſer auf, welches man, nach 
vollſtändiger Entfärbung des meiſt röthlichweißen Schlammes, durch Zuſatz 
von engliſcher Schwefelſäure und Erhitzen bis zum beginnenden Verdampfen 
der Schwefelſäure wieder entfernt. Nach dem Erkalten wäſcht man den 
aufgeſchloſſenen Schlamm mit abgekochtem Waſſer aus, ſättigt die ſaure 
Löſung mit kohlenſaurem Natron bis zum geringen Ueberſchuſſe des letzteren, 
filtrirt und dampft die Löſung zur Trockne ein. Das rückſtändige Salz⸗ 
pulver vermiſcht man mit der gleichen Menge Salmiak und breitet das 
Gemiſch in einer Porzellanſchale aus, worin man es ſo lange bei geringer 
Wärme röſtet, bis das Anfangs weiße Salz eine vollkommen rothbraune 
Farbe angenommen hat; Stickſtoff und überſchüſſiger Salmiak entweichen, 
aber keine bemerkenswerthe Menge Selen. Das rothbraune Salzpulver 
wird jetzt auf ein Filter gebracht und mit Waſſer vollkommen ausgefüßt, 
wobei das reine Selen zurückbleibt. Sollte vielleicht beim Abdampfen 
Schmutz in die Löſung des ſchwefel⸗ und ſelenigſauren Natrons gefallen 
fein, fo kann man das Präparat wieder mit Salpeterſäure oxydiren und 
mit ſchwefliger Säure wiederum ausfällen. (Archiv der Pharmacie.) 

Saint⸗Edme hat ein Mittel angegeben, um Stahl von anderen 
Eiſenſorten zu unterſcheiden. Taucht man einen Stahlſtab ig gewöhn⸗ 
liche Salpeterſäure von 1,34 ſpec. Gewicht, fo findet um das Metall 
herum eine heftige Gasentwickelung ſtatt, die aber nach kurzer Zeit, ge⸗ 
wöhnlich nach 20 Secunden ſchon, plötzlich aufhört. Bei einem Stabe aus 
Eiſen geht die Gasentwickelung dagegen ununterbrochen vor ſich. Der 
Verf. bemerkt noch, daß alle engliſchen und deutſchen Stahlſorten, Gerb⸗ 
ſtahl wie Gußſtahl dieſelbe Erſcheinung gezeigt hätten. (Rep. de chim appl.) 


Bei der Nedaction eingegangene Bücher. 


C. G. Schulz, die Berechnungen der Abdampf⸗ Apparate 
bei der Fabrikation des Zuckers aus Rüben. Berlin bei J. Springer 
1863. Die Rübenzuckerfabrikation hat in verhältnißmäßig kurzer Zeit 
ſehr bedeutende Forſchritte gemacht, die ſie dem ſtreng wiſſenſchaftlichen 
Streben einer Anzahl ausgezeichneter Praktiker verdankt. Das Hand in 
Hand gehen der Praxis mit der Wiſſenſchaft hat ſich kaum auf irgend 
einem andern Gebiet ſo glänzend bewährt als bier. Es iſt deshalb zu 
wünſchen, daß immer mehr und mehr von allen Fabrikanten neue wiſſen⸗ 
ſchaftliche Erſcheinungen genügend berüdfichtigt werben mögen. Als eine 
ſolche bezeichnen wir das vorliegende Buch, welches für die Praxis von 
außerordentlichem Nutzen iſt. Der Verf. will in feinen Berechunn gen 
überhaupt die Art und Weiſe zeigen, wie die verſchiedenen wiſſens⸗ 
wertbeften Fragen gelöſt und berechnet werden können, zugleich aber auch 
eine Einſicht geben, wie ſich die Leiſtungen eines Apparates und die dazu 
nöthigen Mengen an Dampf und Waſſer unter verſchiedenen Verhält⸗ 
niffen ſtellen. Wir empfehlen das Buch als äußerſt werthvoll allen Praktikern. 

Th. Peterſon, die chemiſche Analyſe. 1. Bd. Die qualitative 
Analyie, Berlin bei J. Springer 1863. Vor den zahlreichen übrigen 
Anweiſungen zur Analyſe zeichnet ſich das vorliegende Lehrbuch vortheil⸗ 
haft durch die ſehr anſprechende methodische Durchführung aus. Das 
Buch iſt nicht etwa die Beſchreibung eines neuen Ganges oder ein Lehr⸗ 
buch der Reactionen, ſondern es begleitet den Lernenden von den erſten 
Verſuchen bis zur vollſtändigen qualitativen Analyſe. Wir können dem 
Verf. nur beiſtimmen in der Art, wie er feine Aufgabe durchgeführt hat 
und ſind überzeugt, daß Jeder mit dieſem Buch in der Hand ſich in 
nicht zu langer Zeit bung im Analyſiren an⸗ 


gehörige Sicherheit und Le 
eignen werde. Die Ausftattung des Buches iſt in jeder Beziehung gut. 


Alle Mittheilungen, inſofern ſie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 
Verlagshandlung, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer zu richten. 


Wilhelm Vaenſch Verlagshandlung in Leipzig. — Verantwortlicher Redacteur Wilhelm Baenſch in Leipzig. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig 


